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© Einrichtung zum Auftragen von Klebstoffen in mehreren Schichten auf einen Trager bei der Herstellung von 
Selbstklebebandern 

Es handelt sich um eine Einrichtung zum Auftragen von 
Verbundklebstoffen oder Klebstoffen aus mehreren Schich- 
ten unterschiedlicher Zusammensetzung auf einen Trager 
bei der Herstellung von Selbstklebebandern. 
Bei dieser Einrichtung ist die Verwendung ernes einzigen 
speziellen Mehrfach-Auftragkopfes zum gleichzeitigen Auf- 
tragen zweier oder men rerQr Schichten bzw. von zwei oder 
mehreren Auftragkopfen, die in einer oder mehreren aufein- 
anderfolgenden Stationen langs der Auftragmaschine an- 
geordnet stnd r vorgesehen. 
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PATEWTAW5PR&CHE 
Einrichtung zum Auf tragen von Kleb- 
stoffen in mehreren Schichten auf einen Tr&ger, da- 
durch gekennzeichnet, dass sie einen einzigen Fliess- 
presskopf mit zwei oder mehreren Auftragdttsen oder 
zwei oder mehrere flache FliesspresskBpfe aufweist, 
die in einer oder mehreren aufeinanderfolgenden Sta- 
tionen lftnge des Weges des Trfcgers selbst angeordnet 
8ind» 

2. Einrichtung nach Anspruch l f dadurch 
gekennzeichnet, dass die verschiedenen Schichten in 
der gleichen Arbeitsstellung in einem einzigen Durch- 
gang und mit einer einzigen Doaier- und Auftragvor- 




richtung aufgetragen werden. 

3- Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekenrigeichnet, dass die verschiedenen Schichten 
nacheinander und mit getrennten Dosier- und Auf~ 
tragvorrichtungen aufgetragen werden, die nachein- 
ander in Reihenschaltung - Oder in Kaskadenschal- 
tung - in der gleichen Arbeitsstation wirken. 

4. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass die verschiedenen Schichten in 
verschiedenen und getrennten aufeinanderfolgenden 
Stationen aufgetragen werden^ 

5. Einrichtung nach den vorhergehenden 
Ansprlichen, dadurch gekennzeichnet, dass sie insbe- 
sondere zum Auftragen von Schichten von ELebstoffen 
unterschiedlicher oder untereinander fthnlicher Be- 
schaffenheit verwendet wird, die unter den folgenden 
ausgewfthlt werden: 

- Elaatomeren oder Plastomeren in 18sli- 
cher Phase; *' 

- Elaatomeren oder Plastomeren in in Was- 
ser dispergierter phase; 

- Elaatomeren oder Plastomeren in Schmelz- 
mi s chungsphase ; 

- reaktiven Elastomeren oder Plastomeren, 
die auf chemischem Wege gittergestaltungsf&hig oder 
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polymerisierbar Bind. 

6. Einrichtung nach den vorhergehenden 
Ansprftchen, dadurch gekennzeichnet, dass das Auftra- 
gen (Dosieren ixnd Aufschmieren bzw. Auf streichen) 
der einzelnen Schichten des Verbundklebstoffes mit 
einem flachen Fliesspresskopf oder nach dexn Rever- 
sierwalzenverfahren (reverse roll) mit zwei Oder drei 
Walzen, dem Walze-ttber-Walze-Verfahren (roll over 
roll), dem Direkt- Oder Reversiergravierverfahren 
(direct or reverse gravure) f dem Eiss-Verfahren oder 
einem beliebigen der den Fachmannern bekannten ande- 
ren Systeme durchgeffthrt wird. 

7* Einrichtung nach den vorhergehenden 
Ansprftchen, gekennzeichnet durch unterschiedliche 
Lagen des oder der Dosier- und Auftragelemente auf 
die Pfthrungswalze des Tr&gers, wobei damit zu verste- 
hen ist, dass diese Element e von unten, stirnseitig, 
von oben oder aus jeder beliebigen Zwischenstellung 
wirken kBnnen. 
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EINRICHTUNG ZUM ATJFTRAGEN VON ELEBSTOFFEN IN MEHREEEN 
SCHICHTEN AUP EINEN TRXgEB BEI DER HERSTELLUNG VON 
SELBS TKLEBEBAkDERN 



Gegenstand der vorliegenden Erfindung 
iat eine Einrichtung zum Auftragen von Klebstoffen 
in mehreren Schichten auf einen Trftger bei der Her- 
stellung von SelbstklebebRndern. 

Bekanntlich bestehen die im Handel er- 
hftltlichen Selbstklebeb&nder im wesentlichen aus 
einem Tr&ger (Papier, getrftnktes Papier, Eunststoff- 
film usw. )* auf welchem einerseits eine ununterbro- 
chene Verankemngsschicht, falls erf orderlich, und 
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eine KLebstoff schicht und andererseits, falls erfor- 
derlich, eine nichthaftende Schicht, die das Abrollen 
des Bandes bei der Verarbeitung und dem Aufbringen 
erleichtert, aufgetragen sind. 

Die Starke und das Gewicht des Trftgers 
sind in Abhangigkeit der Beschaffenheit und der End- 
anwendung desselben verschieden. 

Die Verankerungsschicht und die nichthaf- 
tende Schicht - falls diese erforderlich sind - wer- 
den in einer Menge zwischen 0,1 und 10 g/qm i.T. auf- 
getragen, was einer Starke von etwa 0,1-10 Mikron je 
nach der Beschaffenheit und der Anwendungsart des 
Bandes entspricht. 

Die KLebstoffschicht wird in einer Menge 
zwischen 3 und 200 g/qm i.T. aufgetragen, wobel fttr 
den grOssten Teil der Bander eine Henge zwischen 15 
nnd 70 g/qm verwendet wird. 

Das technologische Herstellungsprinzip 
der herk&mmlichen Selbstklebebander beruht auf einer 
Maschine, die in der Lage ist, die verschiedenen 
Schichten aus den verschiedenen Stoffen auf das Tra- 
gerband mOglichst in einem einzigen durchgehenden 
Arbeitsgang und in aufeinanderfolgenden Stationen 
eines gleichen Weges des Trftgers aufzutragen. 

Auch der aus einer einzigen homogenen 



Schicht bestehende ELebstoff wird in einer der St a 
tionen der JIaschine aufgetragen* 

Die Arbeit smaschine ("Auftragmaechine" ) 
wird derart ausgestaltet, dass die Schicht en konti- 
nuierlich und gleichm&ssig aufgetragen Werden und 
dass sich die Stoffe am Wegende des Tr&gers (bzw. 
beim Wiederaufrollen) im trockenen Zustand und bei 
Raujntemperatur befinden. 

Die Rollen axis &ber die ganze Breite be- 
schichtetem Band werden dann in eine Mehrzahl von 
Streifen bestimrater Breite geschnitten und weiter 
auf Pappenrollen aufgerollt, wn in der ttblichen Wei- 
ae vertrieben zu werden. 

Die Auftragmaschine ist daher in ihrer 
mechaniechen und typologischen Ausftthrung an die Be- 
schaffenheit der auf zutragenden Stoffe gebunden, 
folgt aber dem gemeinsamen Begriff, dieae Stoffe in 
fltissigem oder f liessf fthigem Zustand jeweils einzeln 
aufzutragen und sodann - je nach Bedarf - diese Stof- 
fe zu trocknen, weiterzubehandeln, deren Temperatur 
einzustellen ubw. 

Es ist ebenfalls bekannt, dass die Zweck- 
dienlichkeit eines Selbstklebebandee an die Starke 
der ELebstoff schicht eng gebunden ist. 

Es ist n&mlich erforderlich, dass diese 
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Elebetoffschicht eine Stftrke besitzt, die zum Aub- 
gleichen aller Unregelm&sBigkeiten der Flfcche des zu 
verklebenden Gegenstandes ausreicht. 

Andererseits wirkt sich bei einem ELebe- 
band die ELeb^tof fmenge betr&chtlich auf die Herstel- 
lungskosten des Erzeugnisses aus« 

Nachdem es jedocb nicht mSglich ist, die 
Starke des Klebstoffes unter bestimmte Grenzen herab- 
zusetzen, werden derzeit Verbundklebstoffe hergestellt, 
deren GesamtBtttrke der ftlr die Zweckdienlickkeit des 
Bandes optimalen Stflrke entspricht, jedoch durch das 
ftbereinanderlegen von zwei oder mehreren ScMchten 
erhalten wird* 

Genauer gesagt bestehen die unteren Schich- 
ten, die sich mit dem Tr&ger in BerOhrung befinden, 
aus einer verh&ltnisnAssig billigen Zusammensetzung, 
w&hrend die obere Schicht, die mit dem zu verkleben- 
den Gegenstand in Bertthrung gelangen soil, aus einer 
Zusammensetzung besteht, die geeignet ist, alien Er- 
fordemissen zu genttgen, die von einem Band guter 
Qualit&t verlangt werden. 

Hie Aufgabe der vorliegenden Erfindung 
liegt in der Schaffung einer Einrichtung, die geeig- 
net ist, das Beschichten von speziellen Selbstklebe- 
bftnaeni mit Verbundlciebstof f (oder einem Elebstoff 
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aus mehreren Schichten unterschiedlicher Zusammen- 
setzung)in einem einzigen Durchgang durch die Auf- 
tragmaschine durchzuffihren, wobei somit etwaige m8- 
glichen hOheren Kosten fflr die Herstellung dieser 
Art von Klebeb&ndern gegentiber den herkBmmlichen 
vermieden werden. 

Diese Aufgabe wird durch eine Einrich- 
tung zum Auftragen- von KLebstoffen in mehreren 
Schichten auf einen Tr&ger bei der Herstellung von 
Selbstklebeb&ndern gelOst, die dadurch gekennzeich- 
net ist, dass das Auftragen (Do Bier en und Aufschmie- 
ren bzw* Aufetreichen) des Verbundklebstoffes ait 
einem einzigen Mehrfach-Auftragkopf spezieller Art 
Oder mit zwei oder mehreren AuftragkOpfen erhalten 
wird, die in einer oder mehreren auf einanderfolgenden 
Stationen Iftngs dee Weges des Tr&gers angeordnet 
sind. 

In der Tat kann daher das Auftragen der 
beiden Oder mehreren Klebstoff schichten in der glei- 
chen Arbeitsstellung l&ngs des Weges des Trftgers mit 
einem gleichen Verbund-Fliesspresskopf (bzw. Auftrag- 
kopf)erfolgen. 

In diesem Pall wird die Einstellung der 
aufgetragenen Stfcrken durch Einstellen der einzelnen 
Pliesspressdflsen oder durch Einwirken auf den Durch- 



satz der verschiedenen ELebstoffzuffihrungskreise 
Oder auch noch durch Einwirken auf die Einetellung 
der AuftragkOpfe der verschiedenen angewendeten Arten 
erhalten. 

Anderenfalls kann das Auftragen der 
ELebstoffschichten in der gleichen Station, jedoch 
an hintereinanderliegenden Stellen durchgeffihrt wer- 
den. 

In diesem Pall Bind je nach der erf order- 
lichen Endzusammensetzung zwei oder mehrere, jeweils 
voneinander unabhangige Fliesspreasdftsen (-Kttpfe) 
vorhanden. 

Daher iat auch die Einstellung der filr 
jede Schicht aufgetragenen Starken vollkommen selb- 
standig und unabhangig. 

Gem&ss einer weiteren Ausfuhrungsform 
kann das Auftragen der ELebstoffschichten in mehre- 
ren aufeinanderfolgenden Stationen durchgeffihrt wer- 
den. 

Diese Losung - die sich nach dem Gesichts- 
punkt der Herstellungs- und Einbaukosten sowie des 
verbundenen Platzbedarfs als die teuerste erweist - 
ermbglicht eelbstverstandlich die vollkommen selbstan- 
dige Steuerung des Auftragvorgangs der verschiedenen 
Schichten und der eventuell damit verbundenen Vor- 




Bei den vorerw&hnten Fallen werden hin- 
gegen die etwaigen mttglichen Trocknungs-, Behandlungs- 
IConditionierungsvorgange usw. auf der durch ttberein- 
anderlegen der einzelnen, die Zusammensetzung bilden- 
den Schichten erhaltenen Verbundklebstoff schicht durch 
gefuhrt. 

Die erfindungsgemasse Einrichtung naoh 
den vorerwahnten Ausfuhrungsvarianten dient zum Auf- 
tragen von Schichten von KLebstoffen unterschiedlicher 
Oder untereinander ahnlicher Beschaffenhelt, die unter 
den folgenden ausgewahlt werden: 

- Elastomeren oder Plastomeren in 15sli- 

cher Phase; 

- Elastomeren oder Plastomeren in in Was- 
ser dispergierter Phase j 

- Elastomeren oder Plastomeren in Schmelz- 
mischungsphase; 

- reaktionsfahigen Elastomeren oder Pla- 
stomeren, die auf chemischem oder photochemischem 
Wege gittergestaltungsfahig oder polymerisierbar sind. 

Inebesondere wird das Auftragen (Dosieren 
und Aufschmieren bzw., Auf streichen) der einzelnen 
Schichten des Verbundklebstoffes mit einem flachen 
Pliesspresskopf oder nach dem Eeversierwalzenverfahren 
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(reverse roll) mit zwei oder drei Walzen, dem Walze- 
Uber-Walze-Verfahren (roll over roll), dem Direkt- 
oder Reversiergravierverfahren (direct or reverse 
gravure), dem Kiss-Verfahren oder einem beliebigen 
der den Fachmannern bekannten anderen Systemen durch- 
gefuhrt. 

Es ist ferner zweckm&ssig zu tmterstrei- 
chen, dass das oder die Dosier- oder Auftragelemente 
auf die Fuhrungswalze fttr den Trager von unten, stira- 
seitig, von oben oder von jeder beliebigen Zwischen- 
stellung wirken konnen.. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Binrich 
tung zum Auftragen von Klebstoffen in mehreren Schich- 
ten auf einen Trager = gemftss der vorliegenden Brfin- 
dung k&nnen mit Hilfe der verschiedenen Piguren der 
beiliegenden schematischen Zeichnungen besser verstan- 
den werden, die sich auf einige mBglichen Ausfuhrungs- 
formen der gleichen Einrichtung beziehen tind in wel- 
chen: 

in Pig. 1 eine mit einem einzigen mehr- 
fechen Auftragkopf arbeitende Einrichtung gezeigt ist; 

in Pig, 2 eine mit drei in einer einzigen 
Station angeordneten Auftragkftplen arbeitende Ein- 
rich tung veranschaulicht ist; 

in Fig. 3 eine Einrichtung dargestellt 
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ist f die mit drei Auftragkbpfen arbeitet, die in 
drei getrennten hintereinanderliegenden Stationen 
angeordnet sind. 

Mit besonderer Bezugnahme auf die Bezugs- 
zeichen der verschiedenen Figuren der beiliegenden 
Zeichnungen weist die Einrichtung zum Auftragen von 
Klebstof fen in mehreren Schiehten auf einen Trttger ge- 
mass der Erfindun^ eine Oder mehrere Walzen 1 auf, 
auf welchen der Tr&ger 2 geftthrt wird, der mit dem 
Klebstoff beschichtet werden soil und eventuell in 
der Station '3 vorbehandelt wurde. - 

Im einzelnen fbrdert bei der in Pig. 1 
veranschaulichten Einrichtung die Walze 1 den Tr&ger 
2 mit einem einzigen Auftragkopf 4 in Berflhrung, der - 
mit drei einstellbaren Schlitzen bzw. Dttsen 5 f 5* und 
5 U versehen ist, die einzeln durch ebensoviele Zu- 
speisungslinien 6 bzw. 6* und 6 M gespeist werden . 

Bei der Einrichtung gem&ss Fig. 2 fbr- 
dert die Walze 1 den Trager 2 mit drei Auftragkbpfen 
7 f 7' und 7" in Berlihrung, die zweckmassig l&ngs der 
Umfangslinie der Walze selbst verteilt angeordnet 
sind und durch die Leitungen 8, 8' und 8" gespeist 
werden. 

Bei der Einrichtung gem&ss Pig. 3 sind 
hingegen drei Walzen 1 vorgeeehen, die in ebensovie- 
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len Stationen 9 bzw. 9 f und 9 H angeordnet sind. 

Mit Jeder dieser Walzen wirkt ein Auf- 
tragkopf 10 zusammen, der titer eine eigene Leitung 
11 gespeist wird und ftir das Auftragen einer KLeb- 
etoffschicht auf den Trfiger 2 sorgt. 

Aus den obigen AusftUxrungen und aus der 
Betrachtung der verschiedenen Figuren der beiliegen- 
den Zeichnungen gehen die grosse Zweckdienlichkeit 
und praktische Anwendbarkeit deutlich hervor, die 
die Einrichtung zum Auftragen von KLebstoffen in meh- 
reren Schichten auf einen Tr&ger gem&ss der vorlie- 
genden Erfindung kennzeichnen. 

Selbstverstftndlich wurde diese Einrich- 
tung vor8tehend rein beispielsweise und ohne Beschr&n- ■ 
kung beschrieben und dargestellt f und zwar zum Beweis 
ihrer wesentlichen Merkmale, wodurch ohne aus dem 
Schutzumfang der Erfindung auszutreten an der glei- 
chen Einrichtung we it ere Variant en und Ab&nderungen 
und auch weitere Verbesserungen je nach den verschie- 
denen Erfordernissen und Herstellungs- und Bedienungs- 
vorteilen ausgeftihrt werden kOnnen, da es verst&nd- 
lich ist, dass im Schutzumfang des angestrebten pa- 
tentee Jede gleichwertige Einrichtung mitenthalten 
1st | die eines Oder mehrere der in den vorangehenden 
pat entansprti chen an£;efflhrten Merkmale aufweist. 
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